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Abstrak 
 Aremania Bakery merupakan industri rumah tangga yang memproduksi roti, dalam menjalankan bisnisnya 
belum menerapkan pengendalian mutu produksi sehingga tingkat kerusakan produk sangat tinggi. Tujuan dari 
penelitian ini mengidentifikasi jenis kerusakan, menganalisis penerapan metode Statistical Quality Control 
(SQC) dan merekomendasikan tindakan yang sebaiknya dilakukan. Metode penelitian yang digunakan yaitu 
pengumpulan data dengan cara observasi dan wawancara, dilanjutkan dengan mengolah data menggunakan 
metode SQC dilakukan tahapan diantaranya mengisi lembar pemeriksaan, membuat histogram, membuat 
diagram pareto, membuat dan menghitung peta kendali, membuat diagram sebab-akibat. Hasil penelitian 
menunjukkan ada empat jenis kerusakan yaitu cacat gosong (A), cacat ukuran (B), cacat isi keluar (C), dan cacat 
kulit terkelupas (D). Hasil analisis dengan diagram sebab-akibat menunjukkan penyebab mutu roti kurang baik 
yaitu faktor tenaga kerja, metode, dan mesin. Terlihat dari diagram pareto, jenis kerusakan produk lebih dominan 
pada cacat ukuran sebesar 38,55%, hasil analisis peta kendali untuk jumlah total keluar sebesar 60% 
menunjukkan pengendalian mutu di Aremania Bakery masih diluar batas kendali. Tindakan yang dilakukan 
untuk mengurangi kerusakan yaitu membuat Standard Operating Procedure (SOP), modifikasi oven dengan 
menambahkan pengatur waktu dan suhu, menyediakan cetakan sesuai standar, memperhatikan banyak bahan 
sebagai isian, dan melapisi cetakan dengan mentega agar cetakan tidak lengket. 
Kata kunci: alat bantu statistik, pengendalian mutu, roti, statistical quality control 
 
Abstract 
 Aremania Bakery is a home industry that produces bread, in running its business has not applied the 
quality control of production, so that product damage level is high. The purpose of this research is to identify the 
type of damage, analyze the application of SQC method, and recommend the action that should be done. The 
research method used is data collection by way of observation and interview, followed by data processing using 
SQC method. The results showed that there were four types of damage: defect scorched (A), size defect (B), the 
content of bread exceeds capacity (C), and peel defect (D). The results of the analysis with causal diagrams 
show the cause of poor quality of bread that is the factor of labor, methods, and machinery. Seen from the 
Pareto diagram, the type of product damage is more dominant in 38.55% defect size, the result of the control 
chart analysis for out of total amount of 60% indicates that the quality control in Aremania Bakery is still out of 
control. Actions taken to reduce damage include making SOP, modifying the oven, providing standard prints, 
observe of many materials as stuffing, and coating the mold with butter to keep the molds from sticking. 





 Aremania Bakery merupakan industri ru-
mah tangga yang bergerak di bidang pangan yai-
tu industri pengolahan roti manis, roti isi, dan 
roti tawar. Jumlah produksi roti yang dihasilkan 
sebanyak 422 bungkus setiap hari, sedangkan 
jumlah produksi untuk 4 jenis roti yang diha-
silkan pada Aremania Bakery setiap bulannya 
sebanyak 10.972 bungkus atau rata-rata 2.743 
bungkus per jenis per bulan. 
 Dalam melakukan proses produksi untuk 
menghasilkan produk yang berkualitas, biasanya 
sebuah perusahaan atau industri membuat stan-
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dar spesifikasi dan batas-batas penyimpangan 
produk yang masih dapat diterima untuk menen-
tukan apakah suatu produk dinyatakan baik atau 
tidak (Ratnadi & Suprianto, 2016). Aremania 
Bakery dalam menjalankan kegiatan proses pro-
duksinya belum menerapkan sistem pengenda-
lian mutu, sehingga produk yang dihasilkan Are-
mania Bakery belum sepenuhnya memenuhi 
standar. Hal ini menjadi salah satu penyebab 
produk Aremania Bakery belum bisa bersaing 
dan memperluas areal pemasaran. 
 Mengacu pada uraian di atas maka dapat 
diketahui bahwa masalah pengendalian mutu 
terhadap kualitas produk yang dihasilkan oleh 
sebuah perusahaan maupun industri merupakan 
suatu hal yang penting, sehingga perlu sebuah 
kajian pengendalian mutu. Salah satu metode 
yang bisa digunakan ialah menggunakan alat 
bantu statistik yaitu Statistical Quality Control 
(SQC). Menurut Rully & Nurrohman (2013) tu-
juan SQC dalam pengendalian mutu ialah untuk 
mengawasi produk agar sesuai dengan standar 
yang ditetapkan. SQC merupakan teknik penye-
lesaian masalah yang digunakan untuk memo-
nitori, mengendalikan, menganalisis, mengelola, 
dan memperbaiki produk menggunakan metode 
statistik sehingga diharapkan dapat memberikan 
kontribusi untuk meningkatkan kualitas produksi 
roti dan memperluas pangsa pasar di Aremania 
Bakery.  
 Langkah dalam mengurangi tingkat cacat 
(defect) adalah dengan melakukan pengendalian 
kualitas pada proses produksi untuk mengetahui 
faktor-faktor yang menyebabkan tingkat kecacat-
an terbesar dan mengetahui proses dalam kea-
daan terkendali atau tidak. Hal tersebut dapat 
dilaksanakan dengan jalan melakukan perbaikan 
dan peningkatan mutu produk selama proses 
produksi. Pada akhirnya akan memberikan ma-
sukan bagi perusahaan/industri, tidak hanya da-
lam mutu atau kualitas produk yang lebih baik 
tapi juga dalam hal produktivitas (Widiaswanti, 
2014). 
 Beberapa penelitian terdahulu yang meng-
gunakan metode SQC diantaranya adalah 
Hairiyah & Riyadi (2017) telah melakukan pene-
litian tentang analisis pengendalian mutu produk 
tahu menggunakan metode SQC. Bakhtiar, 
Tahir, & Hasni (2013) melakukan penelitian ten-
tang analisa pengendalian kualitas dengan meng-
gunakan metode SQC yang bertujuan untuk me-
ngendalikan kualitas produk jadi sirup pala dan 
produk dengan menggunakan alat bantu statistik 
sehingga dapat mengetahui faktor penyebab ke-
rusakan dan pencegahan yang akan dilakukan. 
Penelitian yang telah dilakukan oleh Hatani 
(2008) tentang manajemen pengendalian mutu 
produksi roti melalui pendekatan SQC studi 
kasus pada perusahaan roti Rizki Kendari. 
 Penelitian ini bertujuan yaitu mengidenti-
fikasi jenis kerusakan yang sering terjadi pada 
produk roti di Aremania Bakery, menganalisis 
penerapan metode SQC dalam pengendalian mu-
tu roti, serta merekomendasikan tindakan yang 
sebaiknya dilakukan dalam mencegah kerusakan 




 Tahapan yang dilakukan pada penelitian ini 
terbagi menjadi 4, yaitu tahapan pemeriksaan 
menggunakan lembar pemeriksaan (check sheet), 
analisis menggunakan diagram pareto (paretto 
analysis), analisis dan menghitung peta kendali, 
serta analisis diagram sebab-akibat (cause and 
effect diagram). Pemilihan alat analisis pengen-
dalian ini didasarkan pada pertimbangan kondisi 
produk (variasi dan kelayakan) dan solusi yang 
mungkin dilakukan pada proses produksinya 
(Sidartawan, 2014). 
 Sebelum dianalisis, terlebih dahulu dilaku-
kan pengelompokkan yang dikategorikan seba-
gai produk cacat. Pada penelitian ini, suatu pro-
duk dianggap cacat apabila tidak memenuhi 
standar atau spesifikasi yang telah ditentukan. 
Dari segi ukuran yang sesuai dengan standar yai-
tu 18 cm x 8,5 cm x 7 cm, roti yang terlalu ha-
ngus, sehingga menyebabkan warna roti men-
jadi terlalu coklat dan kemungkinan akan mem-
pengaruhi rasa. Produk cacat yang ditemukan 
dikelompokkan ke dalam Tabel 1 untuk direnca-
nakan tindakan perbaikan. 
1. Lembar Pemeriksaan (check sheet) 
 Check Sheet atau lembar pemeriksaan 
adalah alat yang digunakan dalam mengum-
pulkan data dan menganalisis data yang disa-
jikan dalam bentuk tabel, berisi data jumlah 
barang yang diproduksi dan jenis ketidakse-
suaian beserta dengan jumlah yang dihasil-
kannya, tujuan digunakannya check sheet ini 
ialah untuk mempermudah proses pengum-
pulan dan analisis data (Fakhri & Kamal, 
2010). 
2. Diagram Pareto 
 Diagram Pareto adalah grafik balok yang 
disatukan grafik baris yang menggambarkan 
perbandingan masing-masing jenis data ter-
hadap keseluruhan (Ilham, Brasit, & Dewi, 
2012). Diagram pareto juga dapat digunakan 
untuk mencari 20% jenis cacat yang meru-
43 
Analisis Statistical Quality Control...  
 
 
Industria: Jurnal Teknologi dan Manajemen Agroindustri, 8(1): 41-48 (2019) 
 
pakan 80% kecacatan dari keseluruhan proses 
produksi (Ramadhani, Wilandari, & Suparti, 
2014). Fungsi diagram pareto adalah untuk 
mengidentifikasi atau menyeleksi masalah 
utama untuk peningkatan kualitas dari yang 
paling besar ke yang paling kecil. Kegunaan 
diagram pareto yaitu menunjukkan masalah 
utama. Diagram pareto akan membantu untuk 
memfokuskan pada permasalahan yang se-
ring terjadi pada produk. Cara kerja diagram 
pareto ialah mengisyaratkan masalah apa 
yang akan memberikan manfaat lebih besar 
apabila dilakukan penanganan perbaikan. Da-
ta terlebih dahulu dimasukkan ke dalam tabel, 
kemudian dibuat menjadi sebuah diagram 
pareto. 
3. Peta Kendali 
 Peta kendali dibuat dengan tujuan untuk 
melihat apakah pengendalian kualitas pada 
Aremania Bakery sudah terkendali atau be-
lum terkendali dengan menganalisa banyak-
nya barang yang ditolak yang ditemukan 
dalam pemeriksaan atau sederetan pemerik-
saan terhadap total barang yang diperiksa 
(Rustendi, 2013). Peta kendali dibuat dengan 
tujuan untuk melihat apakah pengendalian 
kualitas pada Aremania Bakery sudah terken-
dali atau belum terkendali dengan meng-
analisa banyaknya barang yang ditolak yang 
ditemukan dalam pemeriksaan atau sederetan 
pemeriksaan terhadap total barang yang dipe-
riksa (Rustendi, 2013). Perhitungan dilaku-
kan dengan menggunakan rumus sebagai be-
rikut: 
1. Menghitung proporsi kerusakan 
 
Keterangan: 
x : Banyaknya produk yang cacat/rusak dalam 
setiap sampel 
n : Banyaknya sampel yang diinspeksi 
 
2. Menghitung garis pusat/central line (CL) 
 
Ket: 
?̅? : Rata-rata kerusakan/kecacatan produk 
∑np : Jumlah total yang rusak/cacat 
∑p : Jumlah total yang diperiksa 
 
3. Menghitung batas kendali atas (UCL) dan 
batas kendali bawah (LCL) 
 
Keterangan: 
?̅? : Rata-rata kerusakan/kecacatan produk 
n : Total sampel 
 
Ket: 
?̅? : Rata-rata kerusakan/kecacatan produk 
n : Total sampel 
 
 Setelah nilai persentase kerusakan dari nilai 
CL, UCL, dan nilai LCL didapatkan, maka lang-
kah selanjutnya adalah membuat peta kendali. 
Pada penelitian ini, peta kendali dibuat dengan 
menggunakan Ms. Excel. 
4. Diagram sebab-akibat 
 Diagram sebab akibat memperlihatkan hu-
bungan antara permasalahan yang dihadapi de-
ngan kemungkinan penyebabnya serta faktor-
faktor yang mempengaruhinya (Yuliarto & 
Putra, 2014). Diagram ini disebut juga diagram 
tulang ikan (fishbone chart) dan berguna untuk 
memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpe-
ngaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pa-
da masalah yang kita pelajari (Heizer & Render, 
2006).  
 Diagram ini terdiri dari bagian kepala ikan 
yang selalu terletak pada sebelah kanan. Pada 
bagian ini ditulis kejadian yang dipengaruhi oleh 
penyebab-penyebab yang nantinya ditulis pada 
bagian tulang ikan. Kejadian ini sering berupa 
topik atau masalah yang akan dicari tahu penye-
babnya. Pada bagian tulang ikan ditulis kategori-
kategori yang bisa berpengaruh terhadap even 
tersebut. Kategori yang paling umum digunakan 
adalah: (1) Man (orang), yaitu semua orang yang 
terlibat dari semua proses; (2) Method (metode), 
yaitu bagaimana proses itu dilakukan, kebutuhan 
yang spesifik dari proses itu, seperti prosedur, 
aturan, dan lain-lain; (3) Material, yaitu semua 
material yang diperlukan untuk menjalankan 
proses seperti bahan dasar, dan lain-lain; (4) 
Machine (mesin), yaitu semua mesin, peralatan, 
komputer, dan lain-lain yang diperlukan untuk 
menjalankan pekerjaan; (5) Measurement (peng-
ukuran), yaitu cara pengambilan data dari proses 
yang dipakai untuk menentukan kualitas proses; 
(6) Environment (lingkungan), yaitu kondisi di 
sekitar tempat kerja seperti suhu udara, tingkat 
kebisingan, dan lain-lain (Handes et al., 2013). 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Jenis Kerusakan Produk Roti 
 Berdasarkan hasil pengamatan yang dilaku- 
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kan pada Aremania Bakery didapatkan jenis ke-
gagalan yang sering terjadi pada produk roti di 
Aremania Bakery dengan pengelompokan pro-
duk yang dikategorikan sebagai produk cacat. 
Adapun pengategorian jenis produk cacat di 
Aremania Bakery dapat dilihat pada Gambar 1. 
 Analisis jenis produk cacat di Aremania 
Bakery berdasarkan kategori yang telah dikelom-
pokkan, yaitu cacat gosong sebagai kategori A, 
cacat ukuran sebagai kategori B, cacat isi keluar 
sebagai kategori C, dan cacat kulit terkelupas 
sebagai kategori D. Jenis cacat kategori A adalah 
jenis cacat gosong yang disebabkan karena pada 
proses pengovenan suhu dan waktu tidak diten-
tukan. Selanjutnya jenis cacat kategori B adalah 
cacat ukuran yang tidak sesuai dengan standar 
disebabkan pada proses pencetakan yang kurang 
teliti, kemudian jenis cacat kategori C adalah 
cacat isi keluar yang disebabkan berat isian yang 
tidak seragam. Jenis cacat terakhir kategori D 
yaitu kulit terkelupas yang disebabkan karena 
memisahkan produk roti yang menyatu dengan 
cara manual.  
 
Check Sheet Produk Cacat 
 Berdasarkan pengamatan yang dilakukan di 
Aremania Bakery dapat diketahui jumlah keru-
sakan pada semua jenis roti dengan menggu-
nakan alat bantu check sheet yang dapat dilihat 
pada Tabel 1.  
 Berdasarkan data pada Tabel 1, rata-rata 
banyaknya jumlah produk cacat yang dihasilkan 
adalah 21,18%. Hal ini menunjukkan bahwa 
tingkat terjadinya produk cacat dalam setiap kali 
produksi masih cukup tinggi. Selama ini ba-
nyaknya produk cacat yang dihasilkan tidak 
menjadi fokus perhatian oleh pihak Aremania 
Bakery, karena semua produk roti yang dihasil-




    
Cacat Gosong (A) 
Tidak sesuai dengan ting-
kat kematangan 
Cacat Ukuran (B) 
Tidak sesuai dengan standar 
ukuran 
Cacat Isi Keluar (C) 
Terdapat selai pada bagian 
luar roti 
Cacat Kulit Terkelupas (D) 
Terdapat roti yang menempel 
satu sama lainnya sehingga 
saat dilakukan pemisahan 
terdapat kulit yang terkelupas 
pada bagian sisi roti 
Gambar 1. Kategori Jenis Produk Cacat 
 
Tabel 1. Check Sheet Analisis Cacat Produk 
Pengamatan ke- Jumlah Sampel Jumlah Cacat Persentasi (%) 
1 400 106 26,50 
2 400 94 23,50 
3 400 100 25,00 
4 400 88 22,00 
5 400 83 20,75 
6 400 80 20,00 
7 400 68 17,00 
8 400 78 19,50 
9 400 74 18,50 





Tabel 2. Tabel Analisis 
Jenis Cacat Jumlah Produk Jumlah Cacat Persentasi (%) Persen Kumulatif (%) 
B 4.000 847 38,55 38,55 
D 4.000 672 30,59 69,14 
A 4.000 441 20,07 89,22 
C 4.000 237 10,79 100 
Total  2.197 100  
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Diagram Pareto Produk Cacat 
 Fungsi diagram pareto adalah untuk mengi-
dentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk 
peningkatan kualitas dari yang paling besar ke 
yang paling kecil. Analisis menggunakan dia-
gram pareto diawali dengan data dimasukkan ke 
dalam tabel analisis seperti pada Tabel 2. 
 Setelah dilakukan analisis menggunakan ta-
bel, langkah selanjutnya dilakukan analisis de-
ngan menggunakan diagram pareto. Analisis dia-
gram pareto dapat dilihat pada Gambar 2. Pada 
diagram pareto, terlihat ketidaksesuaian dan po-
tensial masalah yang paling besar hingga yang 
paling kecil secara berurutan adalah cacat B 
(cacat ukuran) yaitu sebesar 38,55%, cacat D 
(kulit terkelupas) sebesar 30,59%, cacat A (go-
song) sebesar 20,07%, dan cacat C (isi keluar) 
sebesar 10,79%.  
 
Peta Kendali Produk Cacat 
 Setelah melihat data pada Gambar 2, se-
lanjutnya akan dianalisis kembali untuk menge-
tahui sejauh mana kerusakan yang terjadi masih 
dalam batas kendali statistik melalui grafik ken-
dali. Peta kendali p mempunyai manfaat untuk 
membantu pengendalian kualitas produk serta 
dapat memberikan informasi mengenai kapan 
dan dimana perusahaan harus melakukan perba-
ikan kualitas (Khomah & Rahayu, 2015). Anali-
sis tingkat kerusakan produk menggunakan peta 
kendali dapat dilihat pada Tabel 3. Adapun un-
tuk melihat secara jelas tingkat kerusakan pro-
duk roti dapat dilihat pada Gambar 3. 
 Berdasarkan hasil analisis menggunakan 
peta kendali, terdapat 6 titik yang berada di luar 
peta batas kendali. Hal ini menunjukkan bahwa 
pengendalian mutu pada Aremania Bakery masih 
di luar batas kendali, sehingga perlu adanya 
perbaikan. Cara yang dilakukan untuk melaku-
kan perbaikan adalah dengan melakukan analisis 
menggunakan diagram sebab-akibat. 
 Hasil analisis di Aremania Bakery dengan 
diagram sebab-akibat (cause and effect diagram) 








Gambar 3. Peta Kendali Produk Cacat 
 
 
Tabel 3. Peta kendali 
Pengamatan 
ke- 
Jumlah Sampel Total Cacat P CL UCL LCL 
1 400 106 0,265 0,21175 0,23113 0,19237 
2 400 94 0,235 0,21175 0,23113 0,19237 
3 400 100 0,25 0,21175 0,23113 0,19237 
4 400 88 0,22 0,21175 0,23113 0,19237 
5 400 83 0,2075 0,21175 0,23113 0,19237 
6 400 80 0,2 0,21175 0,23113 0,19237 
7 400 68 0,17 0,21175 0,23113 0,19237 
8 400 78 0,195 0,21175 0,23113 0,19237 
9 400 74 0,185 0,21175 0,23113 0,19237 
10 400 76 0,19 0,21175 0,23113 0,19237 
Total 4000 847 
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a. Cacat A (Roti Gosong) 
Faktor yang menjadi penyebab produk roti 
gosong pada Aremania Bakery dapat dilihat pada 
Gambar 4. Total jumlah cacat gosong adalah 
20,07%. Berdasarkan penelitian melalui penga-
matan, wawancara, dan kuesioner diketahui bah-
wa faktor-faktor potensial yang menyebabkan 
roti gosong adalah faktor mesin, metode, dan 
manusia. Namun faktor mesin memberikan pe-
ngaruh lebih besar pada penyebab roti gosong. 
Faktor mesin yang teridentifikasi dalam peneli-
tian meliputi dua hal yaitu mesin tidak memiliki 
pengatur suhu dan waktu yang digunakan untuk 




























Gambar 5. Diagram Sebab-Akibat Cacat Ukuran 
 
b. Cacat B (Ukuran Tidak Standar) 
 Faktor penyebab kerusakan produk roti ka-
tegori B (cacat ukuran) di Aremania Bakery di-
sajikan pada diagram sebab akibat pada Gambar 
5. Cacat ukuran merupakan jenis cacat yang pa-
ling besar yaitu sebesar 38,55%. Berdasarkan 
hasil penelitian, faktor utama penyebab terja-
dinya cacat ukuran adalah pada faktor manusia 
dan metode. Pada faktor manusia, hal yang men-
jadi penyebab adalah tenaga kerja yang kurang 
terampil dan proses pencetakan roti yang dila-
kukan dengan manual. Berdasarkan hasil pe-
ngamatan secara langsung, faktor yang paling 
berpengaruh terhadap hasil roti yang berukuran 
tidak standar (cacat ukuran) adalah pada faktor 
metode. Hal ini terjadi karena aktivitas pemba-
gian adonan yang tidak homogen dimana adonan 
dibagi dengan ukuran dan berat tertentu yang di-
lakukan secara manual. Sehingga menyebabkan 
ukuran dan berat tidak sama yang dihasilkan 
adonan tidak seragam. 
Menurut Ningsih, Surawan, & Efendi 
(2015) langkah yang bisa dilakukan untuk me-
ngatasi permasalah ukuran yang tidak standar 
pada produk roti adalah dengan melakukan pem-
bagian adonan yang sama rata, ditimbang de-
ngan teliti, sehingga roti yang ukurannya tidak 
sesuai standar perusahaan dapat diminimalisir. 
Kemudian dilakukan pembagian adonan dengan 
cepat dan seakurat mungkin untuk menghindari 
reaksi fermentasi yang berlebihan. 
 
c. Cacat Isi Keluar 
 Diagram sebab-akibat terhadap kerusakan 
produk roti kategori C yaitu cacat isi keluar da-
pat dilihat pada Gambar 6. Penyebab utama ke-
rusakan kategori C adalah tenaga kerja (man) 
yang kurang fokus. Hal ini bisa terjadi karena di 
Arema Bakery memiliki tenaga kerja yang ter-
batas, sehingga pekerja bertanggung jawab ter-
hadap beberapa proses pada pembuatan roti, 
yang menyebabkan kurang fokus. Pada proses 
pengisian selai, dilakukan dengan kurang teliti 
dan kurang hati-hati sehingga jumlah isi tidak 
seragam, yang terkadang melebihi dari standar. 
Selain itu faktor yang menyebabkan isi keluar 
adalah pembentukan adonan pembentukan adon-







Gambar 6. Diagram Sebab-Akibat Cacat Isi Keluar 
 
 Berdasarkan penelitian, jumlah produk ca-
cat isi keluar adalah 10,79%. Adapun langkah 
perbaikan dominan yang bisa dilakukan untuk 
mengatasi cacat isi keluar pada produk roti di 
Arema Bakery adalah melakukan proses pengi-
sian isi roti dengan lebih teliti, hati-hati, dan se- 
mua takaran isi diseragamkan agar tidak ada isi 
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Meletakkan adonan yang 
sudah dicetak sembarang





Memisahkan roti secara manual
 
Gambar 7. Diagram Sebab-Akibat Cacat Kulit Terkelupas 
 
 
Tabel 4. Rencana tindakan 
No. Masalah Tindakan 
1. Cacat gosong (A) Membuat Standard Operating Procedure (SOP) agar dapat meminima-
lisir kerusakan produk. Alat yang digunakan seperti oven dapat dimo-
difikasi dengan menambahkan pengatur suhu 
2. Cacat ukuran (B) Menyediakan cetakan untuk semua jenis roti yang sesuai dengan standar 
3. Cacat isi keluar (C) Memperhatikan banyak bahan yang ditambahkan sebagai isian roti 
4. Cacat kulit terkelupas (D) Membuat Standard Operating Procedure (SOP) yaitu dalam setiap nam-
pan diberi sekat pembatas serta melapisi loyang atau cetakan dengan 
mentega agar adonan tidak lengket 
 
 
d. Cacat Kulit Terkelupas 
 Jenis kerusakan cacat kulit terkelupas (kate-
gori D) di Arema Bakery adalah sebesar 30,59% 
dari seluruh produk cacat. Faktor penyebab cacat 
kulit terkelupas pada produk roti adalah faktor 
tenaga kerja (man) dan metode (method) seperti 
yang disajikan pada Gambar 7. 
 Berdasarkan hasil pengamatan secara lang-
sung, proses peletakan adonan yang telah dice-
tak secara sembarangan pada loyang dapat me-
nyebabkan terjadinya cacat kulit terkelupas pada 
produk roti di Arema Bakery. Selain itu pada 
faktor metode, masih ditemukan cara pemisahan 
roti yang dilakukan secara manual dan tidak se-
suai standar, serta pada loyang atau cetakan ti-
dak seragam dalam penggunaan lapisan mente-
ga. 
 Langkah perbaikan yang bisa dilakukan un-
tuk mengatasi cacat kulit terkelupas adalah 
memberikan sekat pembatas pada loyang serta 
melapisi loyang atau cetakan dengan mentega 
agar adonan tidak lengket. Setelah diketahui 
faktor-faktor penyebab kerusakan pada produk 
roti di Aremania Bakery maka dilakukan pe-
ngambilan rencana dan tindakan yang akan di-
lakukan untuk mengurangi kerusakan produk. 
Rencana tindakan yang akan dilakukan dapat di-




 Jenis kerusakan yang terjadi pada produk 
roti yang dihasilkan Aremania Bakery dapat di-
kategorikan menjadi cacat gosong (A), cacat 
ukuran (B), cacat isi keluar (C), dan cacat kulit 
terkelupas (D). Hasil analisis Statistical Quality 
Control (SQC) terhadap data dengan analisis 
peta kendali menunjukkan bahwa pengendalian 
mutu di Aremania Bakery masih di luar batas 
kendali. Berdasarkan hasil analisis menggunakan 
metode SQC tindakan yang sebaiknya dilakukan 
untuk mencegah kerusakan yaitu membuat Stan-
dart Operational Procedure (SOP), modifikasi 
oven dengan menambahkan pengatur waktu dan 
suhu, menyediakan cetakan yang sesuai dengan 
standar, memperhatikan banyak bahan sebagai 
isian roti, dan melapisi cetakan dengan mentega 
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agar cetakan tidak lengket yang akan menyebab-
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